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1 3. Qkto 2000 



DESC 



Vorrichtung zum Fordern v n elastomeren Medien, Verwendung 
der Vorrichtung sowie zwei Betriebsverf ahren 



5 Die vorliegende Erf indung betrif ft eine Vorrichtung nach 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1, eine Verwendung der 
Vorrichtung sowie zwei Betriebsverf ahren. 

Zahnradpumpen werden insbesondere dann eingesetzt, wenn ein 
10 Fdrdermedium mit konstantem Durchsatz bei vergleichsweise 

hohem Druck geffirdert werden soil. Insbesondere eignen sich 
Zahnradpumpen zur Forderung von hochviskosen Medien, 
mitunter auch von Elastomeren. So wurden in der 
Kautschukindustrie bereits Zahnradpumpen zum Fordern von 
15 Kautschukmischungen eingesetzt. 

Bei Verwendung einer Zahnradpumpe zur Forderung von 
elastomeren Medien besteht die technologische An forderung 
insbesondere darin, die Zahnlucken der Zahnrader 
20 vollstandig zu fallen, um einen konstanten Durchsatz zu 

erreichen. Um die Zahnlucken mdglichst vollstandig fullen 
zu konnen, wurde bereits vorgeschlagen, eine 
Zufuhrvorrichtung in F6rderrichtung des Fdrdermediums 
gesehen vor der Zahnradpumpe anzuordnen. 

25 

So ist zunachst auf die Lehre gemass CH-A5-621 515 zu 
verweisen, die ein Aggregat mit beabstandeten Einzugswalzen 
zur Erzeugung eines Fulldruckes vor der Zahnradpumpe 
beschreibt. Es hat sich gezeigt, dass diese bekannte, auch 
30 etwa als „ Torque Feeder 1 * bezeichnete Zufuhrvorrichtung die 
Zahnradpumpe bzw. die Zahnlucken der Zahnrader ungenugend 
fullen. 
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Des weiteren sind aus der EP-A2-0 508 080, der EP-A2-0 508 
079 und aus der US -5 156 781 Vorrichtungen bekannt, bei 
denen eine auch etwa als Extruder bezeichnete Schnecke als 
Futtervorrichtung vor einer Zahnradpumpe angeordnet ist. 
5 Mit dem Extruder wird zwar eine gute Fullung der Zahnlucken 
der Zahnr&der erreicht, allerdings wird oft zuviel und auf 
unkontrollierbare Weise Friktionsenergie in das 
Fordermedium eingebracht, womit die Gefahr des Anvernetzens 
- insbesondere bei der Kautschukverarbeitung - 
10 heraufbeschworen wird. 

Die in US -5 156 781 offenbarte Lehre unterscheidet sich von 
den in den genannten europaischen Of fenlegungsschrif ten 
dadurch, dass bei der erst genannten zwischen dem Extruder 

15 und der Zahnradpumpe ein Filter vorgesehen ist. Hierdurch 
ist der Flies sweg fur das Fordermedium bedeutend grosser, 
womit zusatzlich Energie in das Fordermedium eingebracht 
werden muss, da je nach dem Verschmutzungsgrad des Filters 
ein gewisser, uber dem Filter entstehender zusatzlicher 

20 Druckabfall uberwunden werden muss. 

Des weiteren wird auf die deutsche Of f enlegungsschrif t mit 
der Nummer DE-1 579 001 verwiesen, in der ein 
Schneckenextruder offenbart ist, welcher zur Aussteuerung 

25 von Druckschwankungen im Fordermedium eine sich stetig 
verjungende Schneckengehauseinnenwand in Richtung des 
Austrittsendes aufweist. Dement sprechend ist die Umhullende 
des Schneckenkorpers ausgebildet. Die Aussteuerungen von 
auftretenden Druckschwankungen erfolgt durch axiales 

30 Verschieben des Schneckenkdrpers im Schneckengehause, womit 
der Ruckfluss von Fordermedium in Abhangigkeit der Stellung 
des Schneckenkdrpers im Schneckengehause erhoht resp . 
reduziert wird. Wie bei den vorstehend erwShnten bekannten 
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Lehren erfolgt das Einbringen von Friktionsenergie in das 
F6rdermedium auf unkontrollierte Weise, womit auch bei 
dieser bekannten Lehre mit den erwahnten Nachteilen zu 
rechnen ist. 

5 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, eine Vorrichtung anzugeben, bei der die 
vorstehend genannten Probleme vermieden werden. 

10 Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnenden Teil des 
Patentanspruchs 1 angegebenen Massnahmen geldst. 
Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung, eine Verwendung 
sowie zwei Betriebsverf ahren sind in weiteren Anspruchen 
angegeben . 

15 

Die Erfindung weist die folgenden Vorteile auf: Indem die 
Zufuhrvorrichtung bzw. mindestens eines ihrer 
Hauptbestandteile , vorzugsweise eine Schnecke, gegenuber 
dem Schneckengehause verschiebbar ist und dadurch die durch 

2 0 die Zufuhrvorrichtung ins Fordermedium eingebrachte Energie 

kontrollierbar ist, kann die Gefahr des Anvernetzens des 
Fordermediums erfolgreich verhindert, zumindest aber 
erheblich reduziert werden. 

25 Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Zeichnungen bei- 
spielsweise naher erlautert. Dabei zeigen 

Fig. 1 eine erf indungsgemasse Vorrichtung, bestehend aus 
einer Zahnradpumpe und einem in Serie 

3 0 geschalteten Schneckenext ruder, 



Fig. 2 



eine we it ere Aus fuhrungs form der 
erf indungsgemassen Vorrichtung und 



Fig. 3 einen Schneckenextruder mit einer 
Temper iereinheit . 

In Fig. 1 ist eine erf indungsgemasse Vorrichtung, bestehend 
aus einer Zahnradpumpe 1 und einem Schneckenextruder 10, 
dargestellt, wobei die Zahnradpumpe 1 in Forderrichtung 6 
eines Fdrdermediums gesehen nach dem Schneckenextruder 10 
angeordnet ist. Der Schneckenextruder 10 besteht aus einer 
Schnecke 11, die in einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm 
doppelhelixartig aufgebaut ist, und einem Schneckengehause 
12, das uber verschiedene Verbindungsmittel an das 
Pumpengehause der Zahnradpumpe 1 angeflanscht ist, wobei 
die Schnecke 11 vorzugsweise in das Pumpengehause 
hineinragt . 

Erf indungsgemass weist die Schnecke 11 an deren 
zahnradpumpenseitigen Ende eine Verjungung auf . 
Entsprechend ist in diesem Bereich ein Konus 15 als 
separater oder als integrierter Bestandteil des 
Schneckengehauses 12 vorgesehen. Des weiteren besteht der 
Schneckenextruder 10 aus einer Just iereinheit 13, welche im 
wesentlichen auf der Achse der Schnecke 11 - jedoch 
bezuglich der Zahnradpumpe 1 am gegenuberliegenden Ende - 
angeordnet ist . 

Das Schneckengehause 12 - und entsprechend die umhullende 
der Schnecke 11 - weist in einer bevorzugten 
Aus fuhrungs form einen zylindrischen und einen konischen 
Teil auf, wobei diese Teile aus einem oder mehreren 
Werkstucken gefertigt sein kdnnen. Denkbar ist auch, dass 
das ganze Schneckengehause 12 - und damit wiederum die 
Umhullende der ganzen Schnecke 11 - konisch verlaufen. In 
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einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm betragt das Verhaltnis 
vom konischen Teil zum zylindrischen Teil zwischen 1:2 bis 
1:5, vorzugsweise ca. 1:4. 

5 Mit Hilfe der Justiereinheit 13 kann die Schnecke 11 
relativ zur Zahnradpumpe 1 in Axialrichtung verschoben 
werden. Durch die verjungung der Schnecke 11 und die 
konische Ausgestaltung des entsprechenden Teils des 
Schneckengehauses 12 kann somit die Spaltgrdsse zwischen 
10 Schneckenrand und Schneckengehause 12 im Bereich der 

Verjungung bzw. des Konus 15 eingestellt werden. Damit wird 
es ermoglicht, die beim Fdrdervorgang im Schneckenextruder 

10 durch Reibung in das Fordermedium eingebrachte Energie 
zu kontrollieren bzw. zu steuern. Damit ist die Gefahr des 

15 Anvernetzens des F6rdermediums vermeidbar, zumindest aber 
stark reduzierbar. 

Das in Streifenform vorliegende F6rdermedium wird uber 
Walzen 16, 17 und 18 in den Schneckenextruder 10 eingefuhrt 
20 (Pfeil 14) und von der Schnecke 11 erf asst. Der Transport 

des Fordermediums erfolgt nun in Axialrichtung der Schnecke 

11 zur Zahnradpumpe 1, in der das Fordermedium von der 
Saugseite 4 auf die Druckseite 5 befordert wird. Die 
Hauptf order richtung ist in Fig. 1 mit 6 gekennzeichnet . 

25 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung betragt 
die Lange der Schnecke 11 weniger als das Funffache, 
vorzugsweise weniger als das Dreifache des Durchmessers der 
Schnecke 11. Diese kurzen Ausfuhrungsf ormen fur den 
30 Schneckenextruder 10 sind durch die konische Ausbildung 
bzw. die Verjungung und die erwahnte axiale Verschiebung 
der Schnecke 11 moglich. Als Resultat ergibt sich eine 
reduzierte und kontrollierte Abgabe von Reibungsenergie an 
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das Fordermedium. Bei langen Schneckenextrudern gemass dem 
Stand der Technik - d.h. bei Schnecken, deren Lange mehr 
als das Zehnfache des Durchmessers betragt - ist die ins 
Fordermedium eingebrachte Friktionsenergie erheblich hoher, 
5 wobei die Hdhe der eingebrachten Energie daruber hinaus 
nicht kontrollierbar ist. 

Der erf indungsgemasse Schneckenext ruder 10 erm6glicht die 
Trennung der Verf ahrensschritte Plastif izieren und 
Druckaufbau, indem der Schneckenext ruder 10 nicht zum 
Druckaufbau sondern einzig fur das Plastif izieren 
vorgesehen ist. Fur den Druckaufbau wird die hierfur 
ausserst geeignete Zahnradpumpe 1 eingesetzt, wobei in 
einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm vorgesehen ist, dass der 
Schneckenextruder 10 unmittelbar an die Zahnradpumpe 1 
angeordnet ist, so dass - weiterhin bevorzugt - die 
Schnecke 11 in das Pumpengehause der Zahnradpumpe 1 - 
gegebenen falls bis unmittelbar vor die Zahnrader - 
hineinragt . Daher sind unter dem Begriff „Schneckengehause* 
durchaus auch Teile des Pumpengehause s der Zahnradpumpe 1 
zu verstehen, nimmt doch dieses ebenso die Schnecke 11 des 
Schneckenext rude rs 10 auf. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm der Erf indung ist 
25 vorgesehen, den Schneckenextruder 10 derart auszubilden, 

dass eine Tangent ialebene an die Schnecke 11 im Bereich der 
Verjungung einen Winkel von 2 bis 10°, vorzugsweise 8°, mit 
der Mittelachse der Schnecke 11 einschliesst . 

30 In Fig. 1 ist eine einzelne Verjungung und ein einzelner 
Konus dargestellt. Denkbar ist auch, dass mehrere, 
hint ere inander angeordnet e Verjungungen bzw, Konen 
vorgesehen sind. Hierdurch wird das Prinzip der Erf indung 




10 



15 



20 



- 7 - 



10 



15 



20 



25 



nicht verlassen. 

Fig. 2 zeigt, in schematischer Darstellung, eine weitere 
Ausfuhrungsf orm der erf indungsgemassen Vorrichtung. Neben 
den bereits anhand Fig. l erlauterten Bestandteilen der 
erf indungsgemassen Vorrichtung - wie Zahnradpumpe 1, 
Schneckenextruder 10 und Justiereinheit 13 inkl. deren 
Bestandteilen - sind mit 20 bis 23 ein Filter, ein 
Spritzkopf , eine Steuereinheit und ein Metalldetektor 
bezeichnet . 

Gemass der US-5 156 781 ist es bekannt, das Fordermedium 
vor der Verarbeitung, d.h. vor dem Spritzkopf, zu filtern, 
damit keine Verunreinigungen in das Endprodukt gelangen 
kdnnen bzw. der Spritzkopf nicht beschadigt wird resp. 
dessen Offnungen nicht verstopft werden. Damit allfallige 
im Fordermedium enthaltene Metallpartikel die Zahnradpumpe 
nicht beschadigen konnen, wurde durchwegs vorgeschlagen, 
den Filter zwischen dem Schneckenextruder und der 
Zahnradpumpe anzuordnen. Dies hat jedoch den Nachteil, dass 
der Fulldruck vor der Zahnradpumpe reduziert wird, und zwar 
umso mehr, je starker die Verschmutzung des Filters ist. 
Als Gegenmassnahme musste die Lei stung des 
Schneckenext ruder s erhoht werden, urn den Druckabfall uber 
dem Filter zu kompensieren . Als Folge davon sind die 
bekannt en, bereits in der Einleitung aufgezahlten Nachteile 
betreffend der unkontrollierten Energieeinbringung in das 
Fordermedium in Kauf zu nehmen. 

Zur Vermeidung dieser Nachteile wird vorgeschlagen, den 
Filter 2 0 nach der Zahnradpumpe 1 anzuordnen. Damit wird 
ein deutlich kurzerer Fliessweg fur das Fordermedium 
er halt en, was insbe sonde re bei der For de rung von Kautschuk 





von grdsster Bedeutung ist, derm dadurch wird der durch den 
Schneckenextruder 10 aufzubauende Druck zum Fullen der 
Zahnlucken bei der Zahnradpumpe 1 minimal, womit 
gleichzeitig die Einbringung von Energie in das 
5 Fordermedium bei einem bestimmten Durchsatz minimal ist. 
Mit anderen Worten kann mit Hilfe der erf indungsgemassen 
Anordnung der Durchsatz gegenuber der bekannten Lehre - bei 
gleichbleibender Energieeinbringung - erhoht werden, was 
sich f ertigungstechnisch in einer h6heren Produktivit&t 
10 auswirkt. Dies ist nicht zuletzt in der Reif enindustrie von 
erheblicher wirtschaf tlicher Bedeutung. 

Mit der eben beschriebenen Anordnung - bestehend aus 
Schneckenextruder, Zahnradpumpe 1 und Filter 20 - werden 
15 bereits erheblich bessere Resultate erreicht, auch wenn ein 
an sich bekannter Schneckenextruder verwendet wird. 
Deutlich bessere Resultate werden bei der Verwendung eines 
Schneckenext ruder s 10 gemass Fig. 1 erhalten, weshalb dies 
die bevorzugte Aus fuhrungs form darstellt. 

20 

Die erf indungsgemasse Anordnung erm6glichst es daruber 
hinaus, die Schnecke 11 in den Pumpeneinlauf der 
Zahnradpumpe 1 hineinragen zu lassen. Damit kann der 
Fliessweg des Fdrdermediums weiter verkurzt werden. 

25 

Muss damit gerechnet werden, dass im Fordermedium 
Metallteile als Verunreinigungen enthalten sind, so wird 
des weiteren vorgeschlagen, einen Metalldetektor 23 vor der 
Zahnradpumpe 1 vorzusehen, mit Hilfe dessen allfallig im 
3 0 Rohmaterial enthaltene Metallteile detektiert werden 
kdnnen. Damit beim Detektieren eines Metallteils das 
Austragungs system vor einem Schaden bewahrt werden kann, 
ist die Steuereinheit 22 vorgesehen, welche einerseits mit 
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dem Metalldetektor 23 anderseits mit dem Antrieben der 
Zahnradpumpe 1 und der Schnecke 11 verbunden ist. Sobald 
ein Metallteil vom Metalldetektor 23 erkannt wird, erfolgt 
eine entsprechende Signal isierung an die Steuereinheit 22, 
5 welche ihrerseits entsprechende Aktionen ausldst, d.h. 
insbesondere die Antriebe der Zahnradpumpe 1 und der 
Schnecke 11 anzuhalten, bevor das detektierte Metallteil 
von den Zahnradern der Zahnradpumpe 1 erfasst wird. 

10 In der in Fig. 2 gezeigten bevorzugten Ausfuhrungsf orm ist 
der Metalldetektor 23 in Forderrichtung des Fordermediums 
gesehen vor der Offnung 14 angeordnet. Damit kann erreicht 
werden, dass ein detektiertes Metallteil auch von der 
Schnecke 11 nicht erfasst werden kann, wenn die 

15 Steuereinheit 22 die Antriebe der Zahnradpumpe 1 und der 

Schnecke 11 rechtzeitig abschaltet. Wird der Metalldetektor 
23 in geniigender Entfernung vor der 6ffnung 14 angeordnet, 
so besteht die Moglichkeit, dass eine Bedienperson ein 
detektiertes Metallteil aus dem Rohmaterial entfernt. Damit 

20 kann gegebenen falls auf ein Abschalten der Antriebe der 

Zahnradpumpe 1 und der Schnecke 11 verzichtet werden, womit 
ein Dauerbetrieb, welcher bei der Produktionsoptimierung 
von entscheidender Bedeutung ist, gewahrleistet werden 
kann. 

25 

Besteht das Rohmaterial aus einem Streifen, so ist 
vorgesehen, dass beim Detektieren eines Metallteils die 
Bedienperson den Streif enabschnitt , in dem sich das 
detektierte Metallteil befindet, abschneidet, wobei die 
30 beiden Schnittstellen vor dem Erreichen der Offnung 14 

wiederum zusammengefugt werden. Wahrend dieses Vorganges 
wird die Fdrderung nicht unterbrochen . Voraussetzung fur 
diese Handhabung ist, dass sich der Metalldetektor 23 in 




- 10 - 



hinreichend grosser Distanz vor der 6ffnung 14 befindet. 

Fig. 3 zeigt einen Schneckenext ruder 10, der mit einer 
Temperiereinheit (in Pig. 3 nicht dargestellt) zum 
5 Einstellen bzw. Hal ten einer vorgebbaren idealen Temperatur 
fur ein im Schneckenext ruder enthaltenes F6rdermedium 
verbunden ist. Die Temperiereinheit ist dabei ein 
Temper iermedium enthaltendes Kuhl- und/oder Heizaggregat , 
das mit dem Schneckengehause 12 und/oder mit der Schnecke 

10 11 verbunden wird, wobei die Temperiereinheit uber 

Sffnungen 31, 33 resp. 37, 36 mit dem Schneckengehause 12 
resp. der Schnecke 11 verbunden wird. Sowohl das 
Schneckengehause 12 als auch die Schnecke 11 sind zur 
Aufnahme des Temper ie mediums 30 bzw. von Transportkanalen 

15 fur das Temperiermedium 30 hohl ausgebildet. In diesen 

Hohlraumen sind je nach Bedarf Wande vorgesehen, damit das 
Temperiermedium 30 fur eine moglichst gleichmassige 
Temperaturverteilung sorgt . Im Schneckengehause 12 sind 
beispielsweise spiralf ormige Wande vorgesehen, welche das 

20 Temperiermedium 30 in spiralf drmigen Kanalen von der 

(Jffnung 31 zur dffnung 33 fuhren. Demgegenuber ist in der 
Schnecke 11 ein Zufuhrrohr 34 vorgesehen, uber das 
Temperiermedium 30 ins Innere der Schnecke 11 geleitet 
wird. Zwischen dem Zufuhrrohr 34 und der inneren Wand der 

25 Schnecke 11 gelangt das Temperiermedium 30 uber die Offnung 
3 6 wiederum zur Temperiereinheit zuruck. 

Urn eine optimale, situationsgerechte Temperature ins tel lung 
erreichen zu k6nnen, werden verschiedene Konf igurationen 
30 vorgeschlagen. So ist bei einer Minimalvariante lediglich 
eine Temperiereinheit vorhanden, an die sowohl der 
Kreislauf durch das Schneckengehause 12 als auch durch die 
Schnecke 11 angeschlossen werden, und dies entweder in 
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Parallel- Oder Serieschaltung. Demgegenuber besteht ein 
maximal er Ausbau des Kuhl systems darin, dass fur jeden 
Kuhlkreislauf ein Temperiereinheiten, d.h. eine fur das 
Schneckengehause 12 und eine fur die Schnecke 11, 
5 bereitgestellt wird. Damit besteht die Moglichkeit, die 
Oberf lachen temper aturen der Schnecke 11 und des 
Schneckengehauses 12 unabhangig voneinander einstellen zu 
kdnnen . 

10 In Weiterfuhrung obiger Konzepte zur Temperatureinstellung 
ist denkbar, auch eine allenfalls zur Temper ierung der 
Zahnradpumpe 1 vorhandene Temperiereinheit mit 
einzubeziehen. So besteht die Mdglichkeit, die 
Temperature inhe it fur die Zahnradpumpe ganz oder teilweise 

15 fur die Einstellung der Temperatur im Schneckenext ruder zu 
verwenden . 

Es wird nochmals darauf hingewiesen, dass der 
Schneckenextruder 10 in der Art eines Stif textruders, eines 
20 konventionellen Extruders oder als ein mit Streifen 

gefutterte Extruder sein kann. Betreffend der verschiedenen 
Ausfuhrungsvarianten wird auf die US- 5 156 781 verwiesen. 

Das Filter 20 ist von bekannter Bauweise, wobei denkbar 
25 ist, dass es manuell oder automatisch auswechselbar ist. 
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Pat en tansp ruche : 



1. Vorrichtung, bestehend aus einer Zahnradpumpe (1) und 
5 einem Schneckenext ruder (10) , der aus einer Schnecke (11) 

und einem Schneckengehause (12) besteht, zum Fdrdern von 
elastomer en Medien, insbesondere von Kautschuk, wobei der 
Schneckenextruder (10) in Forderrichtung (6) des 
Fordermediums gesehen vor der Zahnradpumpe (1) angeordnet 

10 ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Schneckengehause (12) 
mindestens einen konischen Teil (15) und die Schnecke (11) 
im Bereich des konischen Teils (15) mindestens eine 
Verjungung aufweist und dass zur kontrollierten Zufuhrung 
von Energie in das Fdrdermedium die Schnecke (11) im 

15 Schneckengehause (12) axial verschiebbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass sowohl die Verjungung der Schnecke (11) als auch der 
konische Teil (15) am zahnradpumpenseitigen Ende des 

20 Schneckenext ruder s (10) vorgesehen sind. 

3 . Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verjungung der Schnecke (11) in 
Forderrichtung (6) des Mediums gesehen zunimmt. 

25 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schnecke (11) doppelhelixartig 
auf gebaut ist . 

3 0 5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Tangentialebene an die Schnecke 
(11) im Bereich der Verjungung einen Winkel von 2 bis 10°, 
vorzugsweise 8°, mit der Mittelachse der Schnecke (11) 
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einschliesst . 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Lange der Schnecke (11) kleiner 

5 als das Funffache, vorzugsweise das Dreifache, des 
Durchmessers der Schnecke (11) betragt. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Schneckenext ruder (10) neben dem 

10 konischen Teil (15) einen zylindrischen Teil aufweist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Vernal tnis der Lange des konischen Teils (15) zur 
Lange des zylindrischen Teils zwischen 1:2 bis 1:5, 

15 vorzugsweise bei ca. 1:4, liegt. 

9- Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Lange des Konus (15) kleiner ist 
als der Durchmesser der Schnecke (11) . 

20 

10. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schnecke (11) und/oder das 
Schneckengehause (12) mindestens je einen Hohlraum mit 
mindestens zwei Offnungen (31, 33; 35, 36) zura Ein- resp. 

25 Ablassen eines Temperiermediums (3) aufweisen. 

11. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Filter (20) vorgesehen 
ist, welches in F6rderrichtung (6) gesehen nach der 

3 0 Zahnradpumpe (1) angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Metalldetektor (23) vor 




der Zahnradpumpe (1) , vorzugsweise vor dem 
Schneckenext ruder (10) angeordnet ist und dass eine 
Steuereinheit (22) vorgesehen ist, welche mit Antrieben der 
Schnecke (11) und der Zahnradpumpe (1) und mit dem 
5 Metalldetektor (23) wirkverbunden ist. 

13. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schnecke (11) in das 
Gehause der Zahnradpumpe (1) hineinragt. 

10 

14 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 13 , dadurch 
gekennzeichnet , dass das Filter (20) zwischen Zahnradpumpe 
(1) und Spritzkopf (21) angeordnet ist. 

15 15. Verwendung der Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 14 zur Forderung von elastomeren Medien, insbesondere 
von Kautschuk. 

16 . Verf ahren zum Betrieb der Vorrichtung nach einem der 
2 0 Anspruche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass bei 

Detektion eines Metal Itei Is die Forderung von Fordermedium 
unterbrochen wird, indem die Antriebe der Schnecke (11) und 
der Zahnradpumpe (l) gestoppt werden. 

25 17. Verf ahren zum Betrieb der Vorrichtung nach einem der 
Anspruche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Detektion eines Metallteils einer Bedienperson angezeigt 
wird, welche zur Entfernung des Metallteils in den 
Transportprozess des Fordermediums eingreift, ohne dass der 

30 Produktionsprozess unterbrochen werden muss. 
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Zusammenf assung : 

Die Erfindung bet r if ft eine Vorrichtung zum Fordern von 
elastomeren Medien, wobei die Vorrichtung aus einer 
5 Zahnradpumpe (1) und einem Schneckenext ruder (10) besteht, 
der in F6rderrichtung (6) des Fdrdermediums gesehen vor der 
Zahnradpumpe (1) angeordnet ist und der aus einer Schnecke 

(11) und einem Schneckengehause (12) besteht. 

Erf indungsgemass weist das Schneckengehause (12) mindestens 
10 einen konischen Teil (15) und die Schnecke (11) im Bereich 
des konischen Teils (15) mindestens eine Verjungung auf , 
Des weiteren ist zur kontrollierten Zufiihrung von Energie 
in das Fdrdermedium die Schnecke (11) im Schneckengehause 

(12) axial verschiebbar . 

15 

(Fig. 1) 
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